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CLAIM FOR CONVENTION PRIORITY 

Assistant Commissioner for Patents 
Washington, D.C. 20231 

Sir: 

The benefit of the filing date of the following prior foreign application filed in the 
following foreign country is hereby requested, and the right of priority provided in 
35 U.S.C. § 1 1 9 is hereby claimed. 

In support of this claim, filed herewith is a certified copy of said original foreign 
application: 

• German Patent Application No. 199 40 392.9 filed August 25, 
1999. 
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FOLEY & LARDNER George E. Quillin* 

Washington Harbour Attorney for Applicant 

3000 K Street, N.W., Suite 500 Registration No. 32,792 

Washington, D.C. 20007-5109 
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Bescheinigung 



Die Maschinenfabrik J. Dieffenbacher GmbH & Co in Eppingen/Deutschland hat 
eine Patentanmeldung unter der Bezeichnung 

"Verfahren und Anlage zur Reduzierung des in Faserzellen 
kapillar gebundenen Wassergehaltes" 

am 25. August 1999 beim Deutschen Patent- und Markenamt eingereicht. 

Die angehefteten Stucke sind eine richtige und genaue Wiedergabe der ursprung- 
lichen Unterlagen dieser Patentanmeldung. 

Die Anmeldung hat im Deutschen Patent- und Markenamt vorlaufig die Symbole 
C 10 B und C 10 F der International Patentklassifikation erhalten. 



Munchen, den 14. Dezember 1999 
Deutsches Patent- und Markenamt 





Aktenzeichen: 199 40 392.9 
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Verfahren und Anlaae zur Reduzieruna des 
in Faserzellen kapillar aebundenen Wasseraehaltes 



Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zur Reduzierung des in 
Faserzellen kapillar gebundenen Wassergehaltes gemaB Oberbegriff des 
Anspruchs 1 und eine Anlage zur Durchfuhrung des Verfahrens gemaB dem 
Oberbegriff des Anspruchs 7. 

Nach DE 195 35 315 Ai, von der die Erfindung ausgeht, ist fur das mechanisch 
thermische EntwSsserungsverfahren (MTE) von biologischen (fossilen) 
und/oder mineralischen SchuttgOtern eine gute gleichmaftige Permeabilitat des 
gestreuten Schuttgutes in der MTE-Druckkammer die notwendige 
Voraussetzung fur eine gleichma&ige thermische Aufbereitung des 
geschutteten granulierten Haufwerkes in der Druckkammer. Hierzu wird das zu 
entwassernde grobkornige Rohmaterial mit KorngroBen von zum Beispiel > 0 
bis 100 mm in Muhlen zu gewunschten KorngroSen von circa >0 bis 50 mm , 
vorzugsweise >0 bis 30 mm mahltechnisch aufbereitet. Diese KorngroRe ist ein 
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optimaler Verfahrensparameter hinsichtlich der Kornoberflache zum 
Kornvolumen im Warmeubergang der zu ubertragenden fuhlbaren Warme des 
heiSen ProzeRwassers aus der vorherigen PreBcharge sowie der im 
ProzeRablauf nachfolgenden Dampfkondensation. Je nach Konsistenz, das 
heiBt Siebkornverteilung des zu mahlenden Rohmaterials hinsichtlich Anteil des 
Feinkornes zum Grobkorn sowie dem Bruchverhalten des groben Stuckgutes 
failt beim Mahlen mehr oder weniger Feingut mit KorngroBe kleiner einem 
Millimeter an. Ein hoherer Feingutanteil von >0 bis 1mm im Bereich von mehr 
als 6 bis max. 10 % des gesamten Rohmaterials als Schiittgut fuhren zu 
unkontrolliert ungleichmaBiger Verteilung des Feingutanteils im geschutteten 
Haufwerk. Diese ungleichmaBige Siebkornverteilung verursacht 
ungleichmalSige Durchflutungswiderstande und dadurch unkontrolliert 
auftretende Stromungskanale im geschutteten Haufwerk innerhalb der 
Druckkammer. Durch diese ungleichmaBige Permeabilitat ist ein gleichmaBiger 
Warmeubergang auf das Korngut gestort. Diese ungleichmaBige thermische 
Aufbereitupg des Haufwerkes verursacht stark unterschiedliche nicht zu 
akzeptierende Entwasserungsgrade, wodurch der ProzeBablauf als solches 
und die Wirtschaftlichkeit des Verfahrens in Frage gestellt sind. 

So hat man in der Anwendungspraxis fur derartige Verfahren und Anlage fur 
Rohbraunkohle mit einem kapillar gebundenem Wassergehalt von circa 55 bis 
65 Gewichtsprozent festgestellt, daG. 
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• bei KomgroBen < 1 mm und einem Anteil im Haufwerk von mehr als 6 bis 
10% des Haufwerkes durch ungleichmaBige Permeabilitat unkontrolliert 
Feuchtenester nach dem EntwasserungsprozeB enthalten sind, 

• bei KorngroBen < 1 mm und einem Anteil im Haufwerk kleiner 10% auch bei 
ungleichmaBiger Siebkornverteilung oder Entmischungseffekten im 
Schuttgut eine gleichmaBige Permeabilitat und somit eine gleichmaBige und 
gute Entwasserung erzielt wind und 

• bei einer Reduzierung des Anteils auf < 6 % der KorngroBen < 1 mm wird 
der Entwasserungsgrad merklich, auf bis zu < 20%, verbessert. 

Nachteilig an der bisherigen siebtechnischen Aufbereitung des zu 
entwSssemden Materials war, daB das oberhalb des kritischen Feinkornanteils 
herausgesiebte Feingut mit bis zu circa 35 % Restfeingutanteil vom 
Gesamtmaterial nicht wieder dem MTE-ProzeB zugefuhrt werden konnte. 

Zur Losung des geschilderten Problems besteht die Aufgabe der Erfindung 
darin, eine fur das MTE-Verfahren optimale Sieb-KorngroBenverteilung fur das 
geschuttete Haufwerk zu schaffen und derart einzustellen, daB ein bisher 
unzulassig hoher Feingutanteil ohne storenden EinfluB auf einen guten 
gleichmSBigen EntwasserungsprozeB dem MTE-SchQttgut zugefuhrt werden 
kann. 
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Die Losung fur diese Aufgabe besteht nach Anspruch 1 darin, daS das 
Einsatzmaterial sieb- und mahltechnisch fQr mehrere in KorngrSSe und deren 
Siebkornverteilung vorgesehene Streugutbunker jeweils separat aufbereitet 
und zugefuhrt wird, wobei in einem ersten Anteil das Grobgut derart separiert 
einem ersten Streugutbunker zugefuhrt wird, dafc das Grobgut nur einen 
dosierten Restanteil an Feingut unterhalb der kritischen Permeabilitatsgrenze 
enthait, wahrend gleichzeitig das dabei abgeschiedene Feingut mit einer 
KorngrSSe unter < 3 bis > 0 mm in einen zweiten Streugutbunker geleitet wird, 
wahrenddessen kann aus dem zweiten Streugutbunker, der dem ersten 
Streugutbunker fur das Grobgut vorgeschaltet ist, als erste Auflage eine dGnne 
Feingutschicht auf das Streu-, Beschick- und Filterband aufgestreut und darauf 
aus dem ersten Streugutbunker als zweite Auflage eine wesentlich dickere 
Grobgutschicht zu einer Sandwich-Streugutmatte aufgebracht werden, wobei 
das Aufbringen der jeweiligen Feingutschutthohe H F und Grobgutschichthdhe 
H G der Sandwich-Streugutmatte entsprechend der Konsistenz und dem 
Mengenagteil des Feingutes des verwendeten Einsatzmaterials erfolgt und 
die gemaB den beiden vorigen Verfahrensschritten gebildete Sandwich- 
Streugutmatte wird mit dem Streu-, Beschick- und Filterband in die MTE- 
Druckkammer der Filterpresse entsprechend dem Entwasserungszyklus 
eingebracht, wahrend gleichzeitig das ausgepreSte Trockengut ausgefahren 
wird. 
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Bei einem ersten Ausfiihrungsbeispiel fur eine Anlage zur Durchfuhrung des 
Verfahrens nach Anspruch 7, wird die Aufgabe dadurch gelost, daS die 
Anordnung mehrerer hintereinander angeordneter Streugutbunker wobei das 
mahl- und siebtechnisch aufbereitete Streugut als Grobgut in einen ersten 
Streugutbunker und das ausgesiebte Feingut uber eine Leitschiene und 
Transportband in einen zweiten Streugutbunker uberfuhrbar ist und durch eine 
Anordnung, bei der das Feingut zuerst in einer diinnen Schicht und das 
Grobgut in einer dicken Schicht darauf uber verstellbare und im AuslaG. die 
SchQtthOhen steuernden Schieberaus den Streugutbunkern auf das Streu-, 
Beschick- und Filterband zu einer Sandwich-Streugutmatte aufbringbar ist. 

Ein zweites Ausfuhrungsbeispiel einer Anlage nach Anspruch 8 verteilt das 
Streugut durch Anordnung mehrerer hintereinander geschalteter 
Siebeinrichtungen in stetig kleiner werdenden Korngrd&en und uber 
Transportbander jeweils in getrennt hintereinander angeordneten 
Streugut&Jhkern zufuhrbar ist, so daB das Feingut und das Feinstgut mit dem 
kleinsten Korn zuerst in zwei dunnen Schichten und danach das Grobgut in 
einer dicken Schicht folgend auf das Streu-, Beschick- und Filterband zu einer 
Sandwich-Streugutmatte mit drei Schichten aufbringbar ist. 

Durch das Verfahren gemaB der Erfindung wird erreicht, daB das sieb- und 
mahltechnisch aufbereitete Einsatzmateriai derart fraktioniert wird, da& das 
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Streugut zu einer Sandwich-Streugutmatte gestreut in jeder Sandwich-Schicht 
eine Siebkornverteilung vorliegt, die jede fur sich und in der Schichtung 
insgesamt einer optimale Permeabilitat und somit verbesserte thermische 
Aufbereitung des Schuttgutes sicherstellt. 

Von Vorteil ist, daB der oder die Streugutbunker fur das Feingut in 

Arbeitsrichtung vor dem Streugutbunker fur das Grobgut angeordnet sind, so 

daft die dunne Feingutstreuschicht mit kleinster Kornung als erste Lage auf das Q %) 

Streu- und Beschickband zu liegen kommt und darauf erst. die wesentlich 

dickere Grobgutstreuschicht. Die jeweilige Streuschichthdhe ist dabei nach dem 

jeweils anfallenden Feingutmengenanteil verfahrensoptimal einzusteuern. 

Durch die Sandwich-Struktur des Streugutes wird so als erstes die 

Grobschichtstreuhohe HG mit circa 65% bis 90% der gesamten Schutth6he zH 

von der heiBen ProzeBwasserfront E gleichmaBig durchflutet. Das Einfluten des 

heiBen ProzeBwassers von circa 200° bis 220° Celsius erfolgt durch den auf 

der ProzeJ&yassersaule E wirkenden Dampfdruck von circa 16 bar bis 24 bar. • 

Beide Medien, HeiBwasser E und Dampf D werden von oben in die 

Druckkammer durch das Verteilerdusensystem dem Streugut zugefOhrt. Beim 

Durchfluten der HeiBwasserfront E wird die fuhlbare WSrme an das kalte 

Streugut bei circa 20° Celsius Raumtemperatur abgegeben. Entlang der 

Dampffront D kondensiert der Sattdampf an der Streukornoberflache. Die 

Streugutschichten haben dabei jede fur sich eine optimale Permeabilitat. Durch 
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die Sandwich-Struktur von Grob- und Feingutschicht sind unkontrollierte 
Feingutkonzentrationen in dem Grobguthohenbereich H G ausgeschlossen. Das 
ausgesiebte Feingut ist kontrolliert mit relativ geringer Schutthohe H F = 10 - 
35% der Gesamthdhe sH groBflSchig oberhalb der unteren 
Entwasserungsfilterflache der MTE-Druckkammer gestreut. Durch die 
kontrollierte fiachige Feingutverteilung ist eine gleichmaRige Permeabilitat im 
Feingut vorhanden die eine gleichmaSig flSchige Durchstromung mit den 
< \ Medienfronten D und E gewShrleistet und eine unkontrollierte Entmischung in 
den Streubereichen Grob und Fein durch die getrennten Streulagen in den 
SchMthdhen HG und H F1 +H F2 ausschlieBt. 

Durch die dosierte Absiebung und Aufbereitung des Feingutanteils zum 
Grobgutanteil des Einsatzmaterials und der nachfolgend getrennten 
Lagenstrdmung in den Schichten H G und H F bzw. H G und H F1 +H F2 ist weiter eine 
Vermischung der Grob- und Feingutgranulate wahrend der Streuung auf das 
■ ■] Streu- ui\d3.eschickband ausgeschlossen. Damit kann die 

Entwasserungsleistung bei Rohbraunkohle mit 55 bis 65 Gewichtsprozent 
Wassergehalt auf bis circa 18 Gewichtsprozent Restfeuchtegehalt 
einschlieBlich Nachverdampfung fur Trockenbraunkohle gesteigert werden. Das 
sind 25 % mehr Entwasserungsleistung als bisher im MTE-Verfahren 
praktiziert, welches zu einer weiteren Anhebung des Heizwertes der 
Trockenbraunkohle fuhrt. 
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Die hohere Entwasserungsleistung ist durch die bessere Ausnutzung der 
fiihlbaren Wdrme bei der Rezirkulierung des 200° bis 220° Celsius hei&en 
MTE-Proze&wassers begrundet, weil die hoheren Durchflutungswiderstande 
der Feingutschichten einen intensiveren Warmetransfer auf die Granulat- 
Kornoberflache bewirken. In vorteilhafter Weise wird aufgrund dessen das 
MTE-ProzeBwasser nach abgegebener Warmeenergie wesentlich kalter, mit 
circa 30° Celsius an der Filterbandflache abgefuhrt. Die Feingut- f) 
Sandwichschichten haben weiterhin in vorteilhafter Weise die Wirkung eines 
„Kohlefilters", so daR. das kalte ProzeBwasser von circa 30° Celsius als 
praktisch klares Wasser an der Filterbandflache abgefuhrt wird, das heifit 
Feststoff werden mit erhfihter Wirkung herausgefiltert und die 
ProzeBwasseraufbereitungskosten dadurch merklich reduziert. Im Vergleich 
dazu wurde im bisher bekannten MTE-ProzeB braungefSrbtes Wasser mit 
erhohtem Feststoffanteil an der Filterbandflache abgefuhrt. 

Weitere vorteilhafte MaBnahmen und Ausgestaltungen des Gegenstandes der 
Erfindung gehen aus den Unteranspruchen und derfolgenden Beschreibung 
mit der Zeichnung hervor. 



- 9 - 



Eszeigen: 

Figur 1 die Anlage zur Durchfuhrung des Verfahrens gemaS der Erfindung in 
Seitenansicht, 

Figur 2 die Einbringung und Durchleitung von HeiBwasser E und Sattdampf 
D in bzw. durch die Druckkammer der Filterpresse, 

Figur 3 die Anlage gemSB einem zweiten Ausfuhrungsbeispiel zur 
Dreischichtstreuung des gemahlenen Streugutes und 

Figur 4 ein zweites Ausfuhrungsbeispiel fur eine Zweischichtstreuung und 

Figur 5 ein zweites Ausfuhrungsbeispiel fur eine Dreischichtstreuung. 

Die Figuren 1 und 2 zeigen die Anlage gemaB der Erfindung mit dem 
Einsatzmaterialbunker 1 , der Brechermuhle 2, der Siebbandeinrichtung 3, dem 
Streugutbunker 20 fur das Grobgut 18, dem Streugutbunker 19 fur das Feingut 
16 und der Filterpresse 5. Das Einsatzmaterial 6 ist im Einsatzmaterialbunker 1 
gespeichert und wird mittels Brechermuhle 2 abgezogen und uberdie 
Siebeinrichtung 3 und die Leitschiene 7 sowie den Transportbandern 8 und 9 
dem Streugutbunker 20 fur das Grobgut 18 bzw. dem Streugutbunker 19 fur 
das Feingut 16 zugefuhrt. In der Siebeinrichtung 3 erfolgt eine mengenmaBige 
Separierung des Feingutanteils 16 aus dem gemahlenen Einsatzmaterial 6, so 
daB das Grobgut 18 nur einen dosierten Restgehalt an Feingut 16 unterhalb 
der kritischen Permeabilitatsgrenze enthalt. Als Siebeinrichtung konnen 
frequenzgeregelte Schlag-Schwingsiebe oder Ultraschallsiebe zum Einsatz 
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kommen, wobei Feinkorn im Bereich von > 0 bis 3 mm mengendosiert 
ausgesiebt wird. 

Das Grobgut 18, in optimaler MTE-Siebkornverteilung, sowie das Feingut 16 
werden vom Streu-, Beschick- und Filterband 4 aus dem Streugutbunker 20 
bzw. dem Streugutbunker 19 abgezogen. ZweckmaSigerweise wird der 
Streugutbunker 19 vor dem Streugutbunker 20 angeordnet sein und damit wird 
als erstes auf dem Streu-, Beschick- und Filterband 4 eine dunne 
Feingutstreuschicht H F gebildet. Auf diese gestreute Feingutstreuschicht H F 
wird dann das Grobgut mit der Schutthdhe H G mit begrenztem Feingutanteil 
gestreut. Die jeweiligen Schutthohen H F bzw. H G werden durch verstellbare 
Schieber 10 bzw. 1 1 verfahrensoptimal eingesteuert. Nach jedem 
EntwSsserungszyklus wird die MTE-Druckkammer 12 geoffnet, so daS mit den 
gesteuerten Ein- bzw. Ausfahrschieusen 22 und 23 sowie dem Streu-, 
Beschick- und Filterband 4 das ausgepre&te Trockengut 15 heraus- und die 
Sandwich*Streugutmatte 24 synchron eingefahren werden kann. 
Die Filterpresse 5 mit Pressenrahmen 21 und mit integriertem MTE- 
Druckkammer- und Schleusensystem ist in den Figuren 1 und 2 dargestellt, 
wShrend die MTE-Druckkammer 12 mit dem Dampf- und 
HeiBwasserverteilsystem 14 die Figur 2 in einem Ausschnitt aus Figur 1 zeigt. 
Aus Figur 2 geht weiter hervor wie die ProzeSwasserfront E mit dem Sattdampf 
D in der Sandwich-Streugutmatte 24 einwirkt, wobei die Einwirkung von der 
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oberen PreBplatte 17 ausgeht und durch die untere PreBplatte 13 das 
ausgepreBte Wasser, vornehmlich das kalte ProzeBwasser, beim thermischen 
ProzeBvorgang entnommen wird. Die bewegliche obere PreBplatte 17 druckt 
beim mechanischen PreBvorgang gegen die stationare PreBplatte 13. Das 
Streu-, Beschick- und Filterband 4 ist dafiir selbstverstandlich 
wasserdurchlassig und besteht aus einem Metalldrahtgewebeband. Die Figur 2 
zeigtweiter im Detail die Schiitthohenverhaltnisse von Grobgutschicht H G zur 
Feingutschicht H F mit der Gesamtschutthfihe H. 

In der Figur 3 ist ein zweites Ausfuhrungsbeispiel der erfindungsgemaBen 
Anlage dargestellt. Danach sind zwei Siebeinrichtungen 3 und 25 fur das 
auszusiebende Streugut vorgesehen, die einmal das Grobgut 18 zum Beispiel 
mit einer Kornung 30 bis 15 mm weiter Liber das Transportband 8 in den 
Streugutbunker 20 flihren und das aus der Siebeinrichtung 3 separierte Feingut 
nochmals in der Siebeinrichtung 25 zu einem Feingut 28 mit einem Kornanteil 
von zum Beispiel 15 bis 3 mm und zu einem Feinstgut 29 mit einem Kornanteil 
von zum Beispiel 3 bis >0 mm aufteilt. Das Feingut 28 wird dabei vom 
Transportband 30 in den Streugutbunker 31 und das Feinstgut 29 uber die 
Leitschiene 26 und dem Transportband 27 in den Streugutbunker 32 uberfuhrt. 
Bei der Streuung bzw. beim Abziehen des Schuttgutes ergibt dies auf dem 
Streu-, Beschick- und Filterband 4 eine Sandwich-Streugutmatte 24 mit einer 
ersten dunnen Schicht H F i aus dem Feinstgut 29, die Dicke wird mit dem 



- 12 - 



Schieber 35 geregelt, darauf eine etwas dickere Schicht H F2 aus dem Feingut 
28 und darauf eine dicke Schicht H G Grobgut 18. 

Die Figur 4 zeigt eine weitere Moglichkeit das Einsatzmaterial 6 sieb- und 
mahltechnisch aufeubereiten. Dabei wird das Einsatzmaterial 6 mit einer 
Aufgabekornung von bis 100 mm uber eine Rollsiebeinrichtung 33 transported 
und das ausgesiebte Material mit einer KOrnung von zum Beispiel < 15 mm 
liber eine weitere Siebeinrichtung 34 gefuhrt, darin Feingut 16 mit einer 
Kornung von zum Beispiel < 3 mm ausgesiebt und im Streugutbunker 19 
gespeichert. Das grobe Einsatzmaterial 6 aus der Siebeinrichtung 33 mit einer 
Kornung > 15 bis 100 mm gelangt in die Brechermuhle 2 und wird hier zu einer 
Kornung < 30 mm mit einem Restfeingutanteil von <6% einer Kornung < 1mm 
zerkleinert und als Grobgut 18 in den Streugutbunker 20 uberfuhrt Das 
separierte grobe Einsatzmaterial 6 aus der Siebeinrichtung 34 wird ebenfalls 
als Grobgut 18 mit einer Kornung von zum Beispiel 3 bis 15 mm in den 
Streugut&inker 20 fur die Schicht H G transportiert. 
Der weitere Verfahrensablauf ist gleich wie zu Figur 1 geschildert 

Die Figur 5 zeigt eine weitere Moglichkeit zur Bildung einer Dreischicht- 
Sandwich-Streugutmatte 24. Die Anlage hat zum groBten Teil die 
Bezugszeichen der Figuren 3 und 4. Der einzige Unterschied besteht zur Figur 
4 darin, daB das ausgesiebte Streugut mit einer Kornung von zum Beispiel 3 
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bis 15 mm aus der Siebeinrichtung 33 und 34 nicht als Grobgut 18 in den 
Streugutbunker 20 tiberfuhrt wird, sondern als Feingut 28 in den 
Streugutbunker 31 gelangt und daraus als zweite Schicht H F2 auf die Schicht 
H F1 gestreut wird. Der weitere Verfahrensablauf ist gleich wie zu Figur 3 
beschrieben. 
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Patentanspruche 

1. Verfahren zur Reduzierung des in Faserzellen kapillar gebundenen 
Wassergehaltes von kohlenstoffhaltigen, gemahlenen und 
siebtechnisch zu einer Streugutmatte aufbereiteten 
Feststoffmaterialien und/oder Schlammen, insbesondere 
Rohbraunkohle, unter Einwirkung von thermischer Energie und Druck 
auf das zu entwassernde Einsatzmaterial, wobei die aus heiftem 
ProzeBwasser und sattem Wasserdampf bestehende thermische 
Energie und die mechanische Energie als Flachendruck auf das 
Einsatzmaterial in einem Druckraum einer Filterpresse zugefuhrt und 
ausgeubt wird, 

gekennzeichnet durch folgende Verfahrensschritte, 
1.1 das Einsatzmaterial wird sieb- und mahltechnisclTfur mehrere in 
KorngroRe und deren Siebkornverteilung vorgesehene 
Streugutbunker jeweils separat aufbereitet und zugefuhrt, wobei 
in einem ersten Anteil das Grobgut derart separiert einem ersten 
Streugutbunker zugefuhrt wird, 
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daB das Grobgut nur einen dosierten Restanteil an Feingut 
unterhalb der kritischen Permeabilitatsgrenze enthalt, wahrend 
gleichzeitig das dabei abgeschiedene Feingut mit einer 
KorngrdKe unter < 3 bis > 0 mm in einen zweiten 
Streugutbunker geleitet wird, 
1 .2 aus dem zweiten Streugutbunker, der dem ersten 

Streugutbunker fur das Grobgut vorgeschaltet ist, wird als erste 
■A(y Auflage eine dunne Feingutschicht auf das Streu-, Beschick- 

und Filterband aufgestreut und darauf aus dem ersten 
Streugutbunker als zweite Auflage eine wesentlich dickere 
Grobgutschicht zu einer Sandwich-Streugutmatte aufgebracht, 
wobei das Aufbringen der jeweiligen FeingutschutthOhe H F und 
Grobgutschichthohe H G der Sandwich-Streugutmatte 
entsprechend der Konsistenz und dem Mengenanteil des 
Feingutes des verwendeten Einsatzmaterials erfolgt und 

*i .7**' 

| ^3: • die gemaR den Verfahrensschritten 1 .1 bis 1 .2 gebildete 

Sandwich-Streugutmatte wird mit dem Streu-, Beschick- und 
Filterband in die MTE-Druckkammer der Filterpresse 
entsprechend dem Entwasserungszyklus eingebracht, wahrend 
gleichzeitig das ausgepredte Trockengut ausgefahren wird. 
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